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(») Verfahren zum Herstellen eines Magnetbahnfahrweges 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
Magnetbahnfahrweges, bestehend aus Fahrbahn und Trag- 
werk. wobei Fahrbahn und Tragwerk zeitlich und raumlich 
unabhangig voneinander und mit den fur sie erforderlichen 
Baugenauigkeiten hergestellt und danach untereinander 
verbunden werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum HersteUen 
eines Magnetbahnfahrweges. 

Die Erfindung ist uberall dort anwendbar, wo Ma- 
gnetbahnfahrwege, bestehend aus Fahrbahn und Trag- 
werk herzustellen sind, wobei Fahrbahn und Tragwerk 
zeitlich und raumlich unabhangig voneinander und mit 
den fur sie erf order lichen Baugenauigkeiten hergestellt 
und danach miteinander verbunden werden sollen. 

In Magnetbahn-Transrapid der MVP Versuchs- und 
Planungsgesellschaft fiir Magnetbahnsysteme, Hestra- 
Verlag Darmstadt, sind die Fahrwege verschiedener 
Magnetbahnen beschrieben. In "Der Betonfahrweg" (S. 
21 bis 29/Hilgers Schambeck) ist beschrieben, wie ein 
Fahrweg fur einen Transrapidzug aussieht und welche 
Anforderungen an ihn gestellt werden. Stand der Tech- 
nik ist es, beim Bau der Fahrwege zunachst Fahrwerk- 
trager, die in der Form unterschiedlich ausgefuhrt sein 
konnen und meist auf Trager montiert werden, fur den 
jeweiligen Streckenabschnitt zu montieren und dann an 
diese die Seitenfuhrungsschienen und Statorpakete an- 
zubringen. An alle Tragerausfuhrungen sind die Stator- 
pakete hangend und fest anzubauen. Die Einbaugenau- 
igkeit ist mit einer Abstandstoleranz von 0,4 mm tole- 
riert, fur die Bef estigung der Magnete wird eine Redun- 
danz gefordert Da beim Bau der bisher vorhandenen 
Strecke mit der Montage der Permanentmagnete nach 
dem Aufsetzen der Trager auf die Stutzen keine guten 
Erfahrungen gemacht wurden, ist vorgesehen, in Zu- 
kunft das Haupttragwerk in klimatisierten Hallen kom- 
plett auszuriisten und danach zur Bausteile zu bringen 
und auf den Stutzen zu montieren. Ein 25 m langer Be- 
tontrager wiegt ca. 60 1 

Aus EP 0 151 283 A2 ist ein Verfahren zur lagegenau- 
en Befestigung von Ausrustungsteilen an der Tragkon- 
struktion von Fahrwegen und entsprechenden ausgebil- 
deten Tragkonstruktionen bekannt, nach der der ge- 
samte Trager zunachst in einer Halle gefertigt und dann 
zum Montageort transportiert werden muB. 

In DE42 19 200 Al ist ein Fahrweg fur Magnetbah- 
nen mit einem plattenformigen Fahrwegtrager be- 
schrieben, der im Bereich seiner Langsrander oberseitig 
eine Gleitleiste, seitlich eine Gleitschiene und untersei- 
tig AnschluBteile fur eine Statorpaketbefestigung auf- 
weist Die Vorrichtung weist den Nachteil auf, daB Fahr- 
bahn und Tragwerk aus einem Stuck bestehen und ein 
Ausrichten der vormontierten Seitenmodule auf der 
Bausteile vor Ort yorgenornmen werden muB. 

Nachteilig an diesem Stand der Technik ist, daB am 
gesamten Trager Arbeiten mit sehr geringen Toleran- 
zen fiir das Anbringen der Statorpakete und Seitenfuh- 
rungsschienen ausgefuhrt werden miissen, was vor Ort 
nach der Montage der Trager ausgesprochen aufwendig 
ist oder sofern es in einer klimatisierten Halle stattfindet 
an einen kostenaufwendigen Transport des Tragers und 
eine anschlieBende Montage auf die Stutzen — bei der 
es wiederum zu Ungenauigkeiten zwischen Trager und 
den montierten Elementen kommen kann — gebunden 
ist Eine Montage in unwegsamem Gelande ist nur mit 
sehr hohem Aufwand moglich. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, den Stand der 
Technik so zu verbessern, daB der Kosten- und Zeitauf- 
wand fur Herstellung, Montage und Transport der 
Fahrzeuge verringert werden konnen und die Moglich- 
keit der Erstellung eines Fahrzeuges auch in unwegs- 
amem Gelande mit verstellbaren Mitteln zu schaff en. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 1. 



Hauptanspruches gelost 

Die Erfindung sieht vor, daB die Fahrbahn, bestehend 
aus Seitenfuhrungsschienen und Statorpaketen, zeitlich 
und raumlich unabhangig v.om Tragwerk hergestellt 
5 wird, wobei damit die Moglichkeit besteht, daB jedes 
Bauteil mit der erforderlichen Baugenauigkeit herge- 
stellt wird Die Fahrbahn, deren Genauigkeit bei minde- 
stens 0,5 mm Toleranz liegt, wird mit Seitenfuhrungs- 
schienen und Statorpaketen versehen, was in temperier- 

io ten Gebauden und den Einsatz automatischer und com- 
putergesteuerten Fertigungstechniken erfolgen kann. 
Zeitlich unabhangig mit dem Erstellen von Fahrbahn- 
elementen kann das Tragwerk entlang der Trasse der 
Magnetbahn erstellt werden. Die Genauigkeit beim 

15 Aufstellen dieser Tragwerkelemente muB dem Material 
entsprechen, aus dem diese Tragwerkelemente gebaut 
sind Handelt es sich dabei urn Betonelemente, so wer- 
den diese mit der in dieser Branche erforderlichen Ge- 
nauigkeit hergestellt Analoges gilt fur Stan! oder Stein- 

20 elemente. 

Die Fahrbahn wird aus einzelnen Elementen herge- 
stellt, vor Ort aneinander gefugt und mit dem Tragwerk 
verbunden. 

Es ist weiterhin vorteilhaft, das Verlegen und Ausrich- 
25 ten der Fahrbahn mittels dafiir vorgesehener Verlege- 
maschinen vorzunehmen:- ^_ 

Sobald es sich urn aufgestanderte Tragwerkelemente 
handelt, ist es vorteilhaft, diese Tragwerkelemente in 
den im Bruckenbau tibiichen Vorschubbauweisen zu 
30 bauen. 

Die yorgefertigten Elemente aus Stahl oder Beton 
werden nach Fertigstellung miteinander verbunden, wo- 
bei ein Tragwerkteil auch mehrere Stutzteile uberspah- 
nen kann. Weiterhin ist es moglich, die Tragwerkteile 

35 mittels Gleitverschalung herzustellen. Sowohl durch die 
Vorschubbauweise als auch durch die Gleitverschalung 
ist es moglich, beliebig lange Tragwerkteile herzustel- 
len. Um innere Spannungen zu ehrninieren, konnen die 
Verbindungen zwischen mehreren Segmenten so ausge- 

40 staltet sein, daB die Langsverformung der Segmente bei 
z. B. Temperaturdifferenzen durch biegesteife Schiebe- 
verbindungen aufgenommen werden. Nachdem die 
Tragwerkelemente bzw. das Tragwerk erstellt sind, 
konnen die FahrbahnteUe auf dieses Tragwerk aufge- 

45 setzt und mit ihm verbunden werden. Abweichungen 
zwischen Fahrbahn und Tragwerk in Quer- oder Langs- 
richtung konnen liber die Verbindungen zwischen Fahr- 
bahn und Tragwerk bei oder nach Montage ausgegli- 
chen werden. Die Fahrbahn wird nach der vorgegebe- 

50 nen Fahrstrecke mittels Verbindungselementen ausge- 
richtet, indem der Abstand zwischen der Fahrbahn und 
dem Tragwerk in Hohe und Querrichtung entsprechend 
eingestellt wird Nach diesem Ausgleich kann ein Ver- 
siegeln der Verbindungselemente erfolgen. Tragwerk- 

55 elemente, die aus Beton in Gleitverschalungsbauweise 
gefertigt werden, konnen beliebig lang gefertigt wer- 
den. 

. Nachfolgend wird die Erfindung an einer Figur und 
einem Beispiel erlautert 

eo Die Figur zeigt eine Fahrbahn 1 mit Seitenfuhrungs- 
schiene 2 und Statorpaketen 3, die mittels Verbindungs- 
element 4 auf ein Tragwerk 5 montiert ist Das Trag- 
werk 5 wird dort, wo der Magnetbahnfahrweg entlang 
fuhrt, montiert, wobei das mit Genauigkeiten erfolgt, 

65 wie er fur die Branche ublich ist, die das Tragwerk fer- 
tigt Im folgenden Fall ist das Tragwerk 5 als Betontrag- 
werk ausgefuhrt Auf das Tragwerk 5 werden die Ver- 
bindungselemente 4 aufgesetzt Unabhangig vom Trag- 
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werk 5 wird die Fahstohn erstellt, da fur die Fahrbahn 
Einbaugenauigkeitei^* 0,4 mm erforderlich sind, bie- 
tet es sich an, diese wffste Werkhaile zu bauen, dort 
konnen Seitenfiihrungsschienen 2 und Statorpakete 3 
automatisch und computergesteuert an die Fahrbahn 5 
mit hoher Genauigkeit eingeschweiBt werden. Die ferti- 
gen Fahrbahnelemente 1 werden dann zu den aufgebau- 
ten Tragwerkelementen 5 transportiert, auf diese aufge- 
setzt und mit den Befestigungselementen 4 verbunden. 
Vorteilhaft ist es, den bereits entstandenen Fahrweg 10 
zum Transport fur die auf der BausteUe benotigten Stof- 
fe oder Elemente fur das Tragwerk oder aber auch fur 
den Transport einzelner Fahrbahnelemente zu nutzen, 
was in unwegsamem Gelande von besonderem Vorteil 
ist Die einzelnen Fahrbahnelemente mussen in Langs- 15 
und Querrichtung sowie ihrer Hohe exakt gegenein- 
ander ausgerichtet werden. Das geschieht in der Regel 
uber die Verbindungselemente 4, die diesem Zweck ent- 
sprechend mit keilformigen Einrichtungen versehen 
sind. 20 

Patentanspruche 

L Verfahren zum Herstellen eines Magnetbahn- 
fahrweges, bestehend aus Fahrbahn und Tragwerk, 25 
wobei Fahrbahn und Tragwerk zeitlich und raum- 
lich unabhangig voneinander und mit den fur sie 
erforderlichen Baugenauigkeiten hergestellt und 
danach untereinander verbunden werden. 
2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB nach Fertigstellen des Tragwerkes 
die vorgefertigte -Fahrbahn auf das Tragwerk auf- 
gesetzt und mit diesem verbunden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragwerk aus vorgef ertigten Seg- 35 
menten aufgestellt wird, die miteinander verbun- 
den werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Fahrbahn aus Einzelelementen in 
Vorschubbauweise gefertigt wird, wobei auf das 40 
fertige Tragwerk Fahrbahnelemente aufgesetzt 
und mit dem Tragwerk verbunden werden. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fahrbahn nach der vorge- 
gebenen Fahrstrecke ausgerichtet wird, indem der 45 

. Abstand zwischen der Fahrbahn und dem Trag- 
werk in Hohe und Querrichtung iiber die Verbin- 
dungen zwischen Fahrbahn und Tragwerk nach der 
Montage von Fahrbahn und Tragwerk entspre- 
chend eingestellt wird. 50 

6. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen der Fahrbahn und 
dem Tragwerk in Hohe und Langsrichtung uber die 
Verbindungen zwischen Fahrbahn und Tragwerk 
nach der Montage von Fahrbahn und Tragwerk 55 
ausgeglichen werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fahrbahn automatisch in tempe- 
rierten Gebauden gefertigt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- eo 
zeichnet, daB die Fahrbahn automatisch und com- 
putergesteuert gefertigt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragwerk aus Beton mittels 
Gleitverschalung gefertigt wird. 65 
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